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Troisdorf, Bez. Koln 



Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Spritzgufiteilen 
aus thermoplastischem Kunststoff 



Die Erfindung bertrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Herstellen von Sprit zgufiteil en aus thermoplastischem 
Kunststoff , vorzugsweise schaumharem Kunststoff, in mehr- 
teiligen SpritzguBwerkzeugen und mit einer Umiaantelung aus 
thermoplastischem Kunststoff. 

Es ist bekannt, daft schaumbare Thermoplaste, die z,B. nach 
dem Extru3ionsverfahren oder SpritzguBverfahren zu Eormteilen 
verarbeitet v/erden, keine goschlossene glatte Oberflache be- 
sitzen. Dieses wird oft als Mangel empfunden. Andererseits 
gibt es Eormteile aus theruioplastischen Kunststoff en, auch 
schaumbaren, bei denen z.B. eine genarbte Oberflache erwunscht 
ist. Aufgabe dor Erfindung ist es nun, Eormteile aus thermo- 
plastischen Kuns-tstoffen, insbesondere solche mit weicher, 
elastischerlnnenstruktur, mit einer beliebigen, z.B. glatten 
oder genarbten Oberflache herzustellen. 

Zum Hersbellen von endlosen Profilen, bestehend aus einem 
Schaumstoffkern mit einer Ummantelung aus Kunststoff ist be- 
reits ein Verfahren bekannt gewo-rden, dafl nach dem Extrusions- 
prinzip arbeitet. Dabei wird mittels eines Extruderspritzkopf es 
ein Kunststoffhohlprofil hergestellt und gleichzeitig von einer 
innerhalb des Extruderspritzkopf es angeordneten Spriihdlise die 
den Kern bildende Schaummasse eingespritzt . Das extrudierte 
'Kunstst'offprofil wird anschlieflend bei. der Verfestigung durch 
eine rohrformige Profilform gezogen, wobei da3 expandierende 
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Scbaumstoffgemisch den Kunststof fmantel an die uragebenden- 
Wandungen der Form preflt. 

Im Gegensatz zu diesem Extrusionsverfahrei bezieht sich die 
Erfindung auf durch SpritzgieBen hergestellte Formteile. 
Das erfindungsgemSfie Verfahren ist dadurch gekennzeichnet , dafl 
eine Polie einseitig mit einem Haf tvermittler bespriiht, an- 
schliei3end zwecks Trocknung und Aktivierung des Haftverniitt- 
lers sowie ttberfiihrung der Polie in den thermoplastischen Zu- 
stand betieizt, danach im Vakuum tiefgezogen", anschlieflend 
™ gelocht und danach mit thermoplastischem Kunststoff hinter- 

spritzt und abschlieBend zwecks Heraustrennung des Pormteiles 
abgeschnitten wird. 

ITach dem erf indungsgemaBen Verfahren entstehen SpritzguBteile 
mit einer durch die Polie gebildeten Oberflache, die je nach 
Polie, z.B. glatt bzw. genarbt oder anders gemustert sein kann. 
Die der Oberflachenverbesserung und/oder - verscbonerung dienen- 
de Polie kann eine sehr geringe Polienstarke aufweisen, da der 
eigentliche Pormkorper von dem gespritzten Eunststof fkern ge- 
bildet wird. Als Polie kommen alle tief ziehfahigen, thermo- 
plastischen Polien infrage, wie z.B. PVC-Polien aus ABS-Poly- 
) raerisaten, Polystyrol u.a.. Als Spritzmasse v/erden thermo- 

plastische Kunststoffe, vorzugsweise schaumbare Kunststoffe 
verwendet, wie z.B. schaumbares V/eich-PYC, Polyurethan, Poly- 
athylen, Polystyrol und Celluloseacetate. 

Die Polie wird an ihrer mit dem thermoplastischen Kunststoff 
in Berlihrung koromenden Seite mit dem Haftvermittler bzw. 
Schweiflhilfsmittel beschicbtet, die durch Warmezufuhr aktiviert 
werden und eiri Terschv/eiBen der tiefgezogenen Polie mit dem 
eingespritzten thermoplastischen Kunststoff bewirken. 

- 3 - 



" *' : \ 1 098 1 0 / 2 Q97 



ORldfNAL INSPECTED 



0 1942ft#4 



- 3 - 



Bei Formteilen mit sehr langen Plieflwegen in Giner Richtung 
z.B. Extremitaten von Tierf iguren, Stuhlbeine, ect. kann 
das erfindungsgemafie Verfahren so abgewandelt werden, dafl 
die Polie beim Tiefziehen mit vorgefertigten Pormteilen aus 
thcrmoplastischem Kunststoff verbunden wird. 

Die z.B. nach deni SpritzguB-, Bias- Oder Tief ziehverfabren 
vorgefertigten hohlen oder massiven Teile werden an ihren 
Innenflachen und an den Verbindungsf lachen mit der Polie mit 
Haftvermittler beschichtet. Die tiefgezogene Folie verschweiQt 
dann an den BerUhrungastellen mit den vorgefertigten Teilen 
und der eingespritzte Thermoplast durchbricht die dunne tief- 
gezogene Polie im Bereich der Verbindung und fiillt auch die 
hohlen vorgefertigten Porrateile aus. 

In weiterer Ausbildung der Erfindung wird eine Yorrichtung zur 
Duchfiihrung des erfindungsgemafien Verfahrens vorgeschlagen, die 
gekennzeichnet ist durch eine Spruheinrichtung mit einem den 
Haftvermittler enthaltenden Yorratsbehalter , eine nachgeord- 
nete Heizvorrichtung und einen darauff olgenden mit einem das 
Pormnest bildenden YTerkzeugteil und einem SchlieBwerkzeugteil 
ausgestatteten mit Einrichtungen zum Vakuum-Tief Ziehen ver- 
sehenen Spritsguflwerkzeug. 

Urn das Tiefziehen der Polie in dem SpritzguBwerkzeug zu er- 
rabglichen, sind die Boden- und Seitenf lachen des Pormwerk- 
zeugteiles mindestens teilv/eise mit Sintermetall belegt und/ 
odfer durch ein Kanalsystem untereinander verbunden und an eine 
Luftabsaugsvorrichtung angeschlossen. 

Das Schliekwerkzeug ist in der Teilungsebene mit einem Sinter- 
metallrahmen iiber in einer umlaufenden Nut . angeordnete Pedern 
verbunden. 

Die Tiefe der Nut ist wahlbar, so dafi vorzugsweise bei ge- 
schlossenera V/erkzeug der Sintermetallrahmen vollstandig in 

> 
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die Nut eingetaucht ist. Auf diese Y/eise ist eine Moglichkeit 
geschaffen, dafi die Luft bei geschlossenera Y/erkzeug durch 
den Sintermetallrahmen in das angeschlossene Kanalsystem 
entweichen kann. 

Es ist jedoch auch moglich, den Sintermetallrahmen nur teil- 
weise in die Nut eintauchen zu lassen. 

Das derartig ausgebildete Y/erkzeug geetattet nun, die Folie 
zwischen den sich schlieficnden Werkzeugteilen luftdicht fest- 
zuspannen und durch Absaugen von Luft aus dem Raura zwischen 
Folie und Formwerkzeugteil tiber das Kanalsystem tief zuziehen. 
Anschlieflend wird die tiefgezogene Folie mit der thermoplasti- 
schen Schmelze hinterspritzt , . wobei wahrend des Einspritzens 
der thermoplastischen Schmelze das Vakuum auf der anderen 
Folienseite aufg'ehoben wird. 

Zur Vermeidung von Lufteinschllissen in dem gespritzten Form- 
teil ist das Formwerkzeug mit in das Formnest bewegbaren 
nagelfSrmigen Stiften ausgestattet , die ein Lochen der tief- 
gezogenen Folie vor dera Einspritzen des Thermoplast ermog- 
lichen. 

Es ist hier vor allem an eine sehr feine Lochung, d.h. etwa 
entsprechend NadelspitzengroBe gedacht, die an besonders zu 
LufteinschlUssen neigenden Stellen, z.B. Ecken oder Hinter- 
schneidungen des Formteiles,- vorgenommen wird. 

In dem Schlieflwerkzeug ist eine AnguSbohrung vbrgesehen, 
wahrend das Formwerkzeugteil mit einer Auswerf ereinrichtung 
ausgestattet ist, Diese besteht im wesentlichen aus einer Aus- 
werf erplatte, die der Bodenplatte des Formwerkzeugteiles ent- 
spricht und beispielsweise mit oder ohne Sintermetallbelag 
und mit oder ohne Bohrungen ftir das Kanalsystem des Vakuums 
ausgebildet ist. In beiden Werkzeugteilen sind KUhlvorrichtungen 
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fUr Wasser, '6l bzw. Luftkiihlung angeordnet, die den AbkUhl- 
vorgang des fertig gespritzten Formteiles beschleunigen. Naoh 
Beendigung des Spritz- und Kiihlvorgangs warden die Werkzeug- 
beile aufgefahren und das Formteil wird entforrat. Zur Ent- 
formung von hinterschnittenen SpritzguBteilen 1st das Form- 
werkzeugteil entsprechend mehrteilig ausgebildet. 

Zur Herstellung zumindest teilweise hohler Formt'eile kann 
in weiterer Ausgestaltung der Erfindung zusatzlich in dem 
ScblieBwerkzeugteil ein Stempel vorgesehen sein, der nach 
dem liefziehen der Folie in das Formwerkzeugteil eingefahren 
wird . 

Die Erfindung ist in dec Zeichnung an einem Ausf iihrungsbeispiel 
dargestellt und wird anhand desselben naher erlautert. Es 
zeigen 

Pie 1 eine Vorrichtung zur DuchfUhrung 
des erfindungsgemaBen Verfahrens 

Pig. 2 ein Formwerkzeug im SchlieBzustand 
Pig. 3 ein Formteil. 

In der Pigur 1 ist schematise*! eine Vorrichtung dargestellt, 
mit welcber das erfindungagemaBe Verfahren zum Herstellen von 
Pormteilen im SprifczguBverfahren mit einer tiefgezogenen 
Polie als Ummantelung durchgefiihrt werden kann. Me Folie 1 
wird von der Vorratsrolle 19 abgezogen und an der SprUhein- 
richtung 4 vorbeigef lihrt . 

Die Sprliheinrichtung 4 wird aus dem Vorratabehalter 2 mit 
SchweiShilfemittel oder Haftvermittler 3, daflir kommen z.B. 
bestimmte siegel- und klebefahige Materialien auf Polyuretban- 
- basis,- oder LSsungen bestimmter Thermoplaste infrage, gespeist, 
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Die Polie 1 wird an ihrer der Spriiheinrichtung 4 zugewandten 
Seite, welche der spat er en Formteilinnenseite entspricht, 
rait dem Haftvermittler 3 beschichtet. AnschlieBend wird die 
Polie 1 an der Heizvorrichtung 6, z.B. Infrarotstrablern, vor- 
beigefUhrt, um dort erstens das Schweiflhilf smittel bzw. den 
Haftvermittler zu trocknen und gegebenenfalls zu aktivieren 
und zweitens die thermoplastische Polie 1 fur den anschlieBen- 
den Tiefziehvorgang vorzubereiten, d»h. in den thermoplastischen 
Zustand zu tiberfuhren. Die Vorratsrolle 19, der Vorratsbehalter 
2, die Spriiheinrichtung 4 und die Heizeirtrichtung 6 sind an dera 
TraggerUst 5 befestigt. Der Transport der Polie 1 zu den einzel- 
nen Verarbeitungsstationen erfolgt iiber eine hier nicht naher 
dargestellte vorzugsweise auf die AuBenrander der Polie wir- 
kende Transporteinrichtung, die elektrisch, hydraulich bzw. 
pneumatisch angetrieben wird. 

Die unter der Heizeinrichtung 6 vorbehandelte Polie 1 wird 
danach zwischen die beiden das Sprit zgufiwerkzeug bildenden 
Werkzeughalften 16, 17 transportiert . Das das Pormnest 12 
bildende Werkzeugteil 16 ist an seinen Seiten- und Boden- 
flachen ganz Oder teilweise mit Sintermetall 18 belegt. Uber 
das Kanalsystem 15 sind diese Flachen unter einander verbunden 
und an eine nicht dargestellte Luftabsaugevorrichtung ange- 
schlossen, um das fur den Tiefziehvorgang der Polie erforder- 
liche Vakuum anlegen zu konnen. Das Pormwerkzeugteil 16 ist 
auBerdem mit der Auswerf ereinrichtung 14 ausgestattet f die 
iiber die den Boden des Formnestes 12 bildende Auswerf erplatte 
13 das fertige Spritzguflteil entformt. Die Auswerf erplatte 13 
kann ebenfalls mit Sintermetall 18 belegt und gegebenenfalls 
an das Kanalsystem ahgeschlossen sein. 

In dem Pormwerkzeugteil 16 ist auflerdem die Klihleinrichtung 
8 angeordnetj um den Abktihlvorgang des aus Terhmpplast ge- 
spritzten Formteiles zu beschleunigen. 
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Das SchlieBwerkzeugteil 17 ist in der Teilungsebene mit dem 
Sintermetallrahmen 10 ausgestattet , der mit diesem Uber die 
in dor umlaufenden Nut 21 angeordnete Federn 11 verbunden 
ist. tiber die Anguflbohrung 9 wird der Thermoplast in das Form- 
nest 12 eingespritzt. 

Die iiber die offene Seite des Formnestes 12 gebrachte Folie 1 
wird bei dem Schlieflvorgang des Werkzeuges mittel.s des Sinter- 
metallrahmen3 10 an das Formwerkzeugteil 16 angeprefit. Bei 
dem SchlieBvorgang spannen sich die Federn 11, die gleichzeitig 
Fiihrungsstifte des Sintermetallrahmens 10 umsohlieBen, und bo- 
wirken, daB der Sintermetallrahmen in der Nut 21 zumindest 
teilweise eintaucht, siehe aueh Figur 2. AnschlieBend wird 
das Kanalsystem 15 tiber die Luftabsaugevorrichtung mit Yakuum 
baufschlagt, wodurch sich der Tiefziehvorgang der Folie 1 im 
Bereich des Formnestes 12 vollziehen kann. 

Hieran schlieflt sich der Spritzvorgang an, wobei tiber die AnguS- 
bohrung 9 die thermoplastische Schraelze, vorzugsweise ein 
schaumbarer, d.h. mit Treibmitteln vermischtor terhmoplastischa: 
Kunststoff , in das mit der Folie 1 ausgekleidete Formnest 12 
gespritzt wird. Gleichzeitig wird das Kanalsystem 15 wieder 
belliftet, um nun das Entweichen der Luft yor der thermo- 
plastischen Schmelze zu ermSglichen. Auch durch den teilweise 
oder ganz aus Sintermetall bestehenden Rahmen 10 kann die im 
Werkzeug eingeschlossene Luft entweichen. 

Um jedoch auch weitere, beispielsweise durch die Formgestaltung 
des SpritzguBteiles bedingte Lufteinschltisse in der thermo- 
plastischen Schmelze zu vermeiden, ist vorgesehen, nach dem 
Tiefziehvorgang der Folie 1 durch schnelles Vor- und Zurlick- 
fahren von nadelspitzenahnlichen Stiften, die hier nicht naher 
dargestellt und bewegbar in dem Formwerkzeugteil 16 angeordnet 
aind, das tiefgezogene Teil zu lochen. 



_ 8 -. 

ORIGINAL INSPECTED 

109810/2097 



- 8 



Auf diese Weise kann alle Luft entweichen, Vorteilhaft sind 
hier Folien mit genarbter Oberfl&che zu verwenden, wo bei 
entsprechender feiner Ausbildung der Stifte die Luf tbohrungen 
nachher im Fertigteil nur noch schv/er zu erkennen sind. Aber 
auch bei einer glatten Folie verschweifien die Luftbohrungen 
durch die nachdrangende thermoplastische Schmelze wieder, so 
daS die glatte Oberflache erhalten bleibt. 

Der in die tiefgezogene Folie 1 gespritzte Thertnoplast ver- . 
schweiflt durch- den auf der Polie aufgebrachten und aktivierten 
Schweifimittelfilm mit dieser, wodurch ein homogen verschv/ei/3tes 
Sprit zguBteil entsteht. 

Mittela der Ktihleinrichtungen 7, 8 in d em Y/erkzeug 16, 17 wird 
der Abkiihlvorgang des SpritzguBteiles bei gleichzeitiger Be- 
ltiftung des Kanalsystems 15 beschleunigt . Nach dem Auffahren 
des Werkzeuges 16, 17 wird durch Anheben der Auswerf erplatte 
13 das 'SpritzguBteil entformt. Mittels einer hier nicht naher 
dargestellten Schneidvorrichtung wird der von der Polie 1 
verbleibende Rand von dem fertigen Pormteil entweder noch im 
Werkzeug 16, 17 oder auflerhalb entfernt. 

Mit Hilfe des hier erlauterten SpritzguBwerkzeuges mit Tief- 
zieheinrichtung ist es moglich, Spritzguflteile unabhangig 
von der Spritzmasse mit einer glatten oder sonst gewlinschten 
Oberflache herzustellen. 

In der Pigur 3 ist ein ganz einfaches Pormteil dargestellt, 
dessen Kern die gespritzte Kunststof fmasse 20 bildet, wahrend 
ein Teil der Auflenfiachen von der tiefgezogenen Polie 1 ge- 
bildet ist, Mit dem erf indungsgemaBen Verfahren konnen jedodh 
auch komplizierter geformte Telle in mehrteiligen Werkzeugen 
und auch in Kombination von bereits vorgef ertigten Teilen, 
die in das Werkzeug eingelegt und dann mit der tiefgezogenen 
Polie verschweiBt werden, hergestellt werden. 

- 9 - 
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Auch and ere Ausgestaltungen des Werkzeuges 16, 17 sind 
denkbar, beispielsweise sei darauf hingewiesen, dafl ea 
auch raoglich 1st, anstelle des Sintermet31rahmens 10 ledig- 
lich einen Teil der Anlagefl&che des SchlieBwerkzeugteiles 
17 in der Teilungsebene mit Sintermetall zu belegen. Auch 
1st es durchaus raoglich, das Bchlieflwerkzeugteil noch mit 
einem Stempel aussuriisten, bo dafl gegebenenfalls hohle, 
Oder zumindest teilweise ausgehohlte Pormteile hergestellt 
werden konnen. 
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T7) Verfahren zum Heratellen von SpritzguBteilen aus thermo- 
plastischem Kunststoff, vorzugsweise schaumbarem Kunst- 
stoff, in mehrteiligen Spritzguflwerkzeugen und mit einer 
Ummantelung aus thermoplastischem Kun3t3toff , dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Polie einseitig mit 
einem Haftvermittler besprUht, anschlieQend zwecks Trock- 
nung und Aktivierung des Haf tvermittlers sowie tfberfiihrung 
der Polie in den therraoplastichen Zustand beheizt, danach 
im Vakuum tiefgezogen, anschlieQend gelocht und danach mit 
thermoplastisohem Kunststoff hinterspritzt und abschlieflend 
zwecks Heraustrennung des Pormteiles abgeschnitten wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 
die Polie an ihrer mit dem thermoplastischem Kunststoff 
in Berilhrung kommenden Seite mit dem Haftvermittler be- 
schichtet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daQ 
die tiefgezogene Polie Uber den Haftvermittler mit dem 
•ingesprit*ten thermoplastisohem Kunetetoff versohweiBt j 
wird. 

4. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, da3 wahrend des Einspritzens der thermo- 
plastischen Schmelze in die Polie dae Vakuum auf der an- 
deren Seite der Polie aufgehoben wird. 

5. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Polie beim Tief Ziehen mit vorge- 
fertigten Pormteilen aus thermoplastischem Kunststoff 
verbunden wird. 
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Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB spritzgegossene, geblasene oder tiefgezogene 
mit an ihren Innenflachen mit Haf tvermittler be- 
schichtete Formteile verwendet werden. 

Verfahren nach einera der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB vorzugsweise Folien aus PVC oder 
ABS-Polymerisat mit glatter oder genarbter Oberflache 
verwendet werden. 

Verfahren nach einera der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daS als Spritzraasse schaumbares Weich- 
PVO, Polyurethan, Polystyrol oder Polyathylen verwendet 
wird. 

Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens nach einem 
der Anspruche 1 bis 7, gekennzeichnet durch eine Spruh- 
einrichtung mit einem den Haftvermittler enthaltenden 
Vorratsbehalter, eine nachgeordnete Heizvorrichtung und 
einen darauf f olgenden mit einem das Forranest bildenden 
Werkzeugteil und einem SchlieBwerkzeugteil ausgestatteten 
mit Einrichtungen zura Vakuum-Tief Ziehen versehenen Spritz- 
guBwerkzeug. 

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die Boden- und Seitenflachen des Pormwerkzeugteiles min- 
destens teilweise rait Sintermetall belegt und oder durch 
ein Kanalsystem untereinander verbunden und an eine 
Luf tabsaugevorrichtung angeschlossen sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeich- 
net, daB das SchlieBwerkzeugteil in der Teilungsebene 
mit einem Sintermetallrahmen ilberin einer uralauf enden Nut 
angeordnete Pedern verbunden ist. 
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12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet , 
daB bei zusaramengepreBten Pedern und bei geschlossenera 
Werkzeug der Sinterraetallrahmen vollstandig in die Nut 
eingetaucht ist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB des Formwerkzeugteil mit in das 
Formnest bewegbaren nagelf ormigen Stiften ausgestattet 
ist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13, dadurch- 
gekennzeichnet, da!3 in den Werkzeugteilen KUhlvorrich- 
tungen angeordnet sind. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Formwerkzeugteil rait einer Aus- 
werf ereinrichtung ausgestattet ist. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB das SchlieBwerkzeug mit einer AnguB- 
bohrung ausgestattet ist. 

17« Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Formwerkzeugteil mehr als zwei- 
teilig zur Entfernung von hinterschnittenen SpritzguB- 
teilen ausgebildet ist. 



Troisdorf, den 19.8.1969 
MG/Hu. OZ 69121 
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